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L'invention concerae principaleraent un 
procede rapide, efficace et economique pour 
Fassemblage de pieces tubulaires ou presen- 
. tant au moins des parties tubulaires pene- 
5 trant partiellement Tune dans Fautre. 

On connalt, en dehors de la soudure, des 
moyens nombreux visant au meme but. 

Les uns utilisent des Elements de fixation 
ou d'accrochage tels que boulons, manchons, 
1 o vis, moulures et/ou autres elements rapportes 
equivalents. Les autres font intervenir un 
effort de pression appli quant fermement 
Tune contre Fautre les surfaces en contact, 
ce moyen etant utilise en cooperation avec 
i5 des elements rapportes ou des deformations 
de Tun des deux tubes ou elements tubu- 
laires. 

Le procede de ^invention realise Fassem- 
blage etla solidarisation definitive d'elements 

90 tubulaires par Fapplication, nouvelle en soi, 
d'un procede deja applique mais seulement 
pour le renforcement de pieces tubulaires. 
En effet, on sait qu'il est possible de ren- 
forcer la resistance d'un tube, notamment a 

a 5 Feclatement, en le soumettant prealablement 
a une sollicitation interieure telle que la zone 
interieure subit une deformation permanente 
tandis que la zone exterieure subit seulement 
une deformation elastique. II en resulte que, 

io d'une part, la texture de la zone interieure se 
trouve renforcee par une plus grande inter- 
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penetration moleculaire de la matiere et que, 
d'autre part, cette meme zone renforcee se 
trouve. automatiquement frettee par le fait 
que la zone exterieure du tube se trouve sous 
tension permanente en raison de sa deforma- 
tion elastique. Mais ce proc6de n'a pour but 
que de realiser *une augmentation de la re- 
sistance des tubes monoblocs, c'est-a-dire 
realises en une seule piece. * 

Le procede, objet de Finvention, fait appli- 
cation de ce moyen d'autofrettage non pas 
pour augmenter une resistance mais pour 
assurer une jonction energique entre deux 
elements tubulaires partiellement introduits ^ 
Fun dans Fautre. Ce procede consiste done a 
ajuster partiellement Fun dans Fautre les 
elements tubulaires k assembler et a les sou- 
mettre a une pression interieure, par un 
moyen quelconque, appliquee en sorte et 5o 
dans de teiles limites que le troncon de tube 
interieur subit au moins une deformation 
permanente tandis que le troncon exterieur 
subit au moins une deformation elastique. 
Par ce moyen on ne recherche nullement 55 
Feventuel renforcement de Fun ou de Fautre 
troncon de tube comme dans Fautofrettage 
usuel, mais seulement le developpement,. 
entre les deux troncons, de tube superposes, 
d'une tension elastique permanente conside- 
rable, tendant meme vers une interpenetra- 
tion moleculaire des surfaces en contact. On 
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obtient ainsi que les deux elements tubu- 
laires se trouvent f ermemeat solidarises Tun 
a Fautre. La tension developpee entre les sur- 
faces en contact" etant directement prop or- 
5 tionnelle a la pression appliquee a Finterieur 
des elements creux, on pourra regler et 
approprier le resultat final avec grande pre- 
cision. La pression introduite dans les tubes 
peut etre produite par Fapplication de 

to moyens mecaniques, electriques, pneuma- 
tiques, hydrauliques ou autres, ou une com- \ 
binaison de ces moyens. Les pieces qui peu-^ 
vent ainsi etre assemblies sont absolument 
quelconques pourautant qu'elles comportent 

1 5 au moins une partie creuse pouvant mutuel- 
lement s'emboiter et se recouvrir partielle- 
ment en s'ajustant aussi precisement que 
possible Tune dans Fautre et pour autant 
evidemment que les matieres soient capables 

20 de subir des deformations elastiques . et des 
deformations permanentes sous Feffet d'une 
pression interieure. L'application la plus ge- 
nerate se f era neanmoins sur des pieces tubu- 
laires ou partiellement tubulaires en acier, en 

20 aluminium, ou en alliages legers. Surtout 
Fapplication du procede sera interessante 
dans le cas de pieces difiieilement soudables, 
soit par la nature des matieres, soit par la 
complication des pieces ou des objets a reali- 

3o ser. 

L'invention s'etend aussi a tout dispositif 
generalement quelconque capable d'appli- 
quer ce procede ou de le mettre en ceuvre. 
Plus, specialement Finvention se rapporte 

35 aussi a Fapplication particuliere de ce pro- 
cede generalement pour Pexecution de com- 
plexes tubulaires et a des moyens particu- 
liers preconises a cette fin, lesquels ressorti- 
ront davantage de Fexemple decrit. Tout 

4o d'abord et a simple titre explicatif en vue 
surtout d'eviter toute confusion avec le pro- 
cede de Fautofrettage en soi, le procede de 
Finvention est schematise aux dessins. an- 
nexes dans lesquels : 

45 La figure 1 est une coupe transversale par 
deux elements tubulaires 2 et 2 partielle- 
ment emhoites et representes par moitie 
avant Fapplication du procede et par moitie 
apres Fapplication du procede. Le condi- 

5o tionnement des elements tubulaires 1 et 2 
est tel que leurs bouts adjacents doivent pou- 
voir s'ajuster correctement Fun dans Fautre 
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et se recouvrir sur urie certaine longueur. A 
Finterieur de ces elements creux est deve- 
loppee une pression generalement hydrau- 
lique, et cette pressipn est reglee au prorata 
des" dimensions "des ipieces, de leur "forme et 
de la nature de Ia^matiere dont elles sont 
formees, et cette pJression est en tout cas 
etablie dans de tel ei conditions que les deux 
trongons de tube s i recouvrant mutuellement 
se deforment et que cette deformation soit 
superieure a la limite elastique au moins pour 
-certaines zones dans le tube interieur et infe- 
rieure a la limite elastique au poins pour cer- 
taines zones dans le tube exterieur. II en 
resulte, comme schematise par "moitie & -la 
figure 1, que le trqnepn de tube interieur 1 
accuse une deformation permanente tandis 
que le troncon correspondant du tube 270 
accuse une deformation elastique. 

II subsiste done, entre ces deux trongons 
de tube superposes, une tension conside- 
rable qui realise un moyen d'assemblage de 
tres grande efficacite. 70 

La figure 2 schematise en coupe lorigitu- 
dinale les memes elements tubulaires 1 et 2 
avant application du procede et 

La figure. 3 schematise le profil accuse par 
les trongons de tube superposes apres appli- 8t 
cation du procede. 

Generalement, les pieces soumises a une 
pression interieure, conformement au pro- 
cede de Finvention seront f ermement soute- 
nues par un support exterieur 3 menageant 85 
des espaces libres au droit des parties de 
tube devant se deiormer elastiquement. 
Ainsi, dans les figures 2 et 3 on remarquera 
qu'au droit des trohgons superposes le sup- 
port S presente un espace Kbre 4 permettant go 
a la matiere de se deformer Iibrement sous 
Feffet de la pression interieure. 

II suffira done, dans chaque cas, de condi- 
tionner exactement la pression interieure 
pour assurer les deformations permanentes 90 
et elastiques aux endroits convenaMes. 

Une application particuliere est decrite ci- 
apres avec references aux dessins correspond 
dants dans lesquels : 

La figure 4 est une coupe longitudinale too 
schematique par un cadre pour cycle ame- 
nage en vue d'y appliquer le procede de Fin- 
vention; 

Les figures 5, 6 et 7 representent en coupe 



longitudinale les troT^nases successives du 
procede de r invention; 

La figure 8 represente en elevation un 
cadre execute selon rinvention; 
5 Les figures 9, 1 0 et 11 schematisent en 
coupe longitudinale, respectivement les rac- 
cords du guidon, du pied de selle et du bra- 
quet, tels quails se presentent apres auto- 
fretlage, c'est-a-dire a la sortie de la matrice 

10 et avant finition; 

La figure 1 2 schematise en elevation avec 
coupe partielle du complexe a mettre sous 
pression, le dispositif permettant de brancher 
ledit complexe sur la pompe; 

i5 La figure 13 represente en coupe radiale 
le dispositif de remplissage prealable des 
cadres et d' evacuation de Fair; 

La figure 1 4 est une vue de face schema- 
tique de l'ensemble de ^installation pour 

20 Papplication du procede de Tinvention, 

Dans cette application les tubes 5, € et 7 
sont assembles par simple emboitement des 
raccords tels que 8, . 9, 10, 11, 12 et 13. 
Cet ensemble est realise en sorte qu'il forme 

a 5 un passage continu pour le fluide. II faut, 
d'autre part, qu'au droit de chaque emboite- 
ment soit assuree une suffisante etancheite. 
Dans ce but, les entrees des raccords sont 
usinees de telle maniere que les bouts des 

3o tubes s'y ajustent correctement. De plus 
(fig. 5, 6 et 7) avant emboitement d'un tube 
1 4 dans un raccord 1 5, une buselure ou joint 
en une matiere plastique ou autres 16 est 
introduite dans le fond du raccord. Ce joint 

35 est tel qu'il presente un" collier circonferen- 
tiel 17 contre lequelvient buter le bord du 
tube emboite 14, L'embouchure IS du rac- 
cord est preferablement interieurement co- 
nique et le bord presentant ainsi une reduc- 

h o tion progressive d'epaisseur est rabattu me- 
caniquement contre le tube 14. Cette realisa- 
tion donne plus de fini au raccord et evite une 
augmentation brusque de diametre ce qui 
„ serait non seulement disgracieux mais cause 

J,> dc blessures. Tous les raccords etant ainsi 
prepares (fig, 6) le complexe tubulaire est 
place dans un demi-moule forme en sub- 
stance d'une plaque creusee dans laquelle 
lcdit complexe se loge a mi-epaisseur et sur 

i>0 laquelle se place Tautre demi-moule, sem- 
blable au premier en sorte que le complexe 
se trouve entierement enferme dans le moule. 
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Toutefois, il peu^^rvantageusement etre 
prevu que les parties en creux dans les deux 
demi-matrices reproduisent les formes reelles 55 
et definitives du cadre en sorte que les bouts 
des raccords soient ainsi automatiquement 
ref oules contre les elements tubulaires sous- 
jacents par le fait meme que les deux demi- 
matrices soient appliquees correctement Tune 6o 
sur l'autre. La matrice bipartible ainsi reali- 
see, s'applique done sur toute la surface 
exterieure du cadre sauf au droit de chaque 
raccord ou est prevu un espace libre 1 9 qui 
doit permettre la deformation transversale 65 
des parties superposees de raccord et de tube 
disposes en regard desdits espaces libres 10. 
Lorsque le cadre est enferme dans le moule 
ou matrice, le fluide sous pression y est admis 
et regie en sorte que les troncons de tubes se 70 
trouvant en face des espaces libres 19 (fig. 7) 
se determent au dela de la limite elastique 
de la matiere tandis que les troncons de rac- 
cord correspondant ne se deforment qu'en 
deca de ladite limite elastique. fividemment, 76 
dans Fepaisseur de tous les elements tubu- 
laires superposes ou emboites, des zones 
peuvent etre deformees elastiquement et 
d'autres en permanence. 

On obtient finalement la conformation de 80 
la figure 7 et, entre les trongons emboites, 
respectivement des raccords et des tubes, agit 
une tension considerable qui subsiste evi- 
demment apres retrait du fluide et degage- 
ment du cadre hors de la matrice. 85 
. Dans la realisation des figures 5, 6 et 7 on 
a encore prevu, dans les raccords 25, des 
ouvertures 20 dans lesquelles se deforme la 
par tie correspondante des troncons inte- 
rieurs des tubes en realisant des protube- 90 
ranees 21. Celles-ci remplissent lesdits ori- 
fices 20 en formant des elements d'accro- 
chage pouvant etre utilises soit comme mcryen 
complementaire du procede general, soit 
comme moyen de fixation en soi. 95 

La pression necessaire a Tautofrettage sera 
produite par tout appareil ou dispositif 
appropries. 

Le cadre ou complexe tubulaire sera, de 
preference, prealablement rempli de fluide, 100 
cette operation aura de plus pour but d'ex- 
pulser Tair dont la presence pourrait rendre 
dangereuse 1' operation d'autofrettage. L'ope- 
ration de remplissage du cadre se fera par 
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gravite ou sous faimepression. Le cadre etant 
rempli, la quantite du fluide a adduif e apres 
mise sous haute pression, est ainsi reduite a 
raugmentation de volume venant des aug- 
5 mentations de diametre au droit des rac- 
cords, soit done settlement une fraction de 
centimetre cube. La pression necessaire pour 
realiser Fautofrettage peut etre de Fordre de 
2.000 kg/cm 2 . II ser$. done necessaire de 
i o disposer d'un materiel resistant d'autant 
plus que le travail doit se faire rapidement 
pour des raisons d'economie. Un tel mate- 
riel est schematise a la figure 1 4. II est con- 
stitue par un socle 22 formant table et por- 
i5 tant le demi-moule ou demi-matrice 23; 
quatre colonnes 24 capables de supporter, 
par exemple, pres de 2.000 tonnes et sur 
lesquelles peut coulisser un sommier 25 sous 
lequel est fixee la seebnde demi-matrice 26. 
ao Cette derniere, avec le sommier dont elle fait 
partie peut fetre deplacee rapidement par un 
systeme cinematique approprie.. II est neces- 
saire de pouvoir rapidement hrancher et de- 
brancher le generateur de pression sur la 
matrice afin de ne pas freiner la succession 
des operations. A cet effet, Finvention pre- 
voit un dispositif special schematise a la 
figure 12. Ce dispositif est, en principal, 
forme d'un verin hydraulique 27 portant un 
3o ajutage 28 en liaison directe avec le circuit 
haute pression. Quand les deux demi-ma- 
trices ont ete verrouillees, le verin applique 
dans un Iogement approprie de la matrice 
Fajutage de forme conique. La pression 
35 hydraulique, prise sur le circuit haute pres- 
sion, Fy maintient pendant F operation d'au- 
f ofrettage avec une pression suffisante pour 
assurer Fetancheite. Les mouvements de 
Fajutage ne subissent aucune contrariete car 
/to un serpentin 50 ou autre disposition equiva- 
Iente lui donne la souplesse necessaire tout 
en le maintenantbranche en permanence sur 
Farrivee de fluide haute pression. En vue de 
faciliter le remplissage prealable du cadre et 
45 Fevacuation de Fair, on disposera avantageu- 
sement d'un raccord approprie (fig. 13) per- 
mettant un travail rapid e; le dispositif est 
forme d'un ajutage 29 presentant un pas- 
sage longitudinal 31 debouchant dans une 
5o chambre circonferentielle 32 de laquelle est 
issu un canal 33 debouchant sur le cote dudit 
ajutage 20.Latfcte 3 4 de Fajutage comporte 
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un joint elastique^WT II est done possible de 
remplir systematiquement d'un fluide appro- 
prie le cadre a assembler en Iaissant s'echap- 5 b 
per normalement Fair y occlu. Toutes autres 
dispositions permettant d'atfeindre les me- 
mes resultats peuvent evidemment etre uti- 
lisees. " . 

L 'invention s*etend aussi aux cadres pour 6o 
cycles ou tous autres complexes tubulaires, 
de dimensions, conformations et sections en 
principe quelconques autofrettes, c*est-a-dire 
realises en application de la presente inven- 
tion. 65 

Le procede de Finvention est evidemment 
applicable quelles que soient la forme et la r 
destination des pieces et aussi quels que 
soient la forme et le nombre d'orifices per- 
mettant des deformations locales de Fun no 
et/au de Fautre tube ou elements tubulaires 
juxtaposes. 

RESUME. 

L'invention concerne un procede pour 
Fassemblage d'elemeuts tubulaires ou par- «y5 
tiellement tubulaires, caracterise en ce qu'au 
moins au droit destrongons d* elements tubu- 
laires ajustes Fun dans Fautre, on applique 
une pression interieure dans des conditions 
telles qu'elle provoque au moins une defor- 8o 
mation permanente dans Felement tubulaire 
interieur et au moins une deformation 
elastique dans Felement tubulaire exterieur 
en sorte que subsiste une tension appliquant 
fermement les parties tubulaires deformees 85 
Fune contre Fautre. . 

Les elements creux assembles sont tempo- 
rairement logSs dans un "support resistant 
menageant aux endroits de jonction des 
espaces lihres permettant aux parties cor- go 
respondantes des elements tubulaires de se 
deformer tout en limitant cette defor- 
mation. 

L 3 un et/ou Fautre tube, dans les frontons 
superposes peuvent presenter des ajoure- go 
ments ou orifices permettant la deformation 
locale du tube recouvrant lesdits orifices ou 
ajourements en sorte de former des elements 
d'accrochage ou de verrouiilage. 

La pression interieure, capable de provo- 100 
quer la deformation permanente de Fele- 
ment tubulaire interieur et la deformation 



elastique de l'element tubulaire exterieur, 
est une pression hydraulique. 

Les elements tubulaires a joindre sont par- 
tiellement emboites et ajustes Tun dans 
5 l'autre ; qu'ils sont obstrues en vue de former 
une chambre hermetiquement fermee de 
part ct d'autre de la zone a deformer; qu'a 
Tinterieur des elements creux est introduit 
un fluide capable d'exercer une pression ra- 
1 o diale telle que l* element tubulaire interieur 
subit au moins une deformation permanente 
et que V element tubulaire exterieur subit au 
moins une deformation elastique et qu'enfin, 
ladite pression interieure est enlevee par 
i5 r evacuation du fluide. 

L'invention s'etend aussi a Implication de 
ce procede general a Passemblage de cadres 
de cycles et autres complexes tubulaires. 
Cette application consiste a introduire les 
so bouts des tubes dans leurs raccords respec- 
tifs; a mettre le cadre ainsi prepare dans un 
support en contact avec ses parois exterieures 
et a y introduire une pression temporaire 
telle qu'elle proyoque au droit des raccords 
s 5 au moins une deformation permanente dans 
les troiiQons de tubes interieurs et au moins 
une deformation elastique dans les trongons 
de tubes exterieurs. 
Les tubes et les raccords sont conditionnes 
3o en sorte qu'etant assembles, ils forment un 
element tubulaire sans interruption permet- 
tant d'appliquer ainsi une egale pression 
interieure a tons les joints. 

Les entrees des raccords sont usinees en 
35 sorte d'y pouvoir introduire a frottement 
doux les bouts correspondants des tubes et, 
en cooperation avec un joint plastique ou 
elastique/ y pouvoir assurer une etancheite 
suffisante. 

!i 0 Les joints plastiques ou elastiques intro- 
duits dans le fond des raccords presentent 
un epaulement ou collier circonf erentiel exte- 
rieur contre lequel vient buter le bord du 
tube emboite. 

/, f> Le cadre favorablement introduit dans son 
support temporaire est d'abord rempli de 
fluide concommitamment a l'evacuation de 
l'air y occlu, la haute pression etant 
alors appliquee \ pour produire Tauto- 

5 0 frettage. 

Le cadre prealablement rempli de fluide 
est immobilise dans un moule ou matrice et 
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ensuite soumis a une pression interieure 
elevee. 

Au droit des raccords, les troncons de 55 
tubes exterieurs presentent des orifices ou 
ajourements, en sorte que, sous la haute 
pression ulterieure, les trongons de tube 
interieurs se deforment localement en for- 
mant des protuberances se logeant dans les- 6o 
dits orifioes. 

Le cadre dument prepare est place dans 
une demi-matrice fixe sur laquelle vient se 
placer une seconde demi-matrice completant 
le moule dans lequel le cadre est immobilise 65 
et soutenu sur toute sa surface exterieure 
sauf au droit des emboitements ou un espace 
libre est prevu et presente une profondeur 
suffisante pour pennettre les deformations 
permanentes et elastiques locales. 70 

Tous les assemblages sont produits simul- 
tanement par la meme mise sous pression 
interieure du cadre. 

Les elements tubulaires sont a la f ois auto- 
frettes- et accroches par des deformations 75 
locales penetrant dans des orifices correspon- 
dants. 

Enfin, rinvention a encore pour objet tout 
dispositif pour Tapplication du procede con- 
forme aux revendications precedentes ou a 80 
certaines d'entre elles, caracterise en ce qu'il 
consiste substantiellement en deux demi-ma- 
trices capables d*enserrer completement le 
complexe tubulaire, sauf a menager even- 
tuellement des espaces libres au droit des 85 
emboitements a autofretter, une entree dans 
ledit complexe tubulaire etant prevue en 
sorte de pouvoir y brancher le generateur de 
pression. 

La demi-matrice inferieure constitue une 90 
table fixe, la demi-matrice superieure partici- 
pant d'un dispositif de guidage et d'un 
systeme cinematique qui en permettent Fele- 
vation et 1'abaissement rapides. 

Le dispositif comporte un ajutage capable g5 
d'etre rapidement applique sur la matrice et 
ecarte de celle-ci, cet ajutage etant solidaire 
d'un Yerin. 

L'ajutage est reuni au generateur de pres- 
sion a Tintervention d'un conduit en forme 100 
de serpentin ou autre disposition elastique 
semblable. 

.Enfin, Pajutage de Tappareil permettant lc 
rempli ssage prealable du cadre et Tevacua- , 
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tion de Fair, presente un passage accessoire j 
permettant Tevacuation de Pair au moment 
du remplissage du complexe tubulaire avant 
la mise sous pression. 
5 Procede et dispositifs pour la fabrication 
- de cadres de cycles et autres assemblages 



tubulaires, subsfantiellement tels que. dA 
crits et illustres aux dessins annexes. 

Charles SOMVILLE. 

Par procuration : 

Cabinet Dahzxr. 



Pour Ja vente des fascicules, .s'adresser a TImprimerie Nationals. 27, me de la Convention, Paris (15*)- 



1 



N" 964.661 




M. SomviHe 3 pUnch.es. — PL I 



EX. Somville 3 planches. — ?!. II 



0 s e 



TWBWflEBLM***™ 



